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© Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich durchlaufendem Material 

© Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich durch- 
laufendem Material, insbes. von Folienschlauchen zur t 
Herstellung von Schlauchbeuteln, unter Verwendung von 
Werkzeugen, insbes. Werkzeugpaaren, deren Trager 
durch einen Antrieb wahrend der Bearbeitungsdauer mit 
dem durchlaufenden Material synch ron bewegt und nach 
der Bearbeitung entsprechend dem Abstand der Bearbei- 
tungsstellen auf das durchlaufende Material zuruckge- 
setzt werden, dadurch gekennzeichnet, daB im Bearbei- 
tungsbereich mindestens zwei, der das zu bearbeitende 
Material (FS) einschlieSenden, Werkzeugtrager (1, 11) 
uber Hebel (2) auf Antrtebswellen (3, 13) befestigt sind, 
deren Antriebe unabhangig voneinander steuerbar sind. 
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Dipl. ing. Friedrich Meier 

Patentartwalt - European Patent Attorney 

Vn-981-03- 07.12.98 

Beschreibung 

Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich durchlaufendem Material. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich durch- 
laufendem Material mit diskontinuierlich auf das Material wirkenden Werkzeugen. Der- 
artige Einrichtungen werden z.B. bei der Herstellung von Schlauchbeuteln aus zu einem 
Schlauch verschweiSten Oder verWebten Folien eingesetzt. Entsprechend der Beutel- 
lange, werden quer zur Durchlaufrichtung Werkzeuge eingesetzt, die durch Warmeein- 
wirkung und Druck, den Folienschiauch flach verkleben Oder verschweiBen und damit 
den Boden und den Kopf der Beutel erzeugen. 

Damit bei der Herstellung von Schlauchbeuteln die Warrne eine ausreichende Zelt auf 
die Folie einwirken kann, muB in jedem Arbeitszyklus das Werkzeug fur die notwendige 
Einwirkdauer, mit der Folie synchron bewegt und nach jedem SchweiB- Oder Klebe- 
prozeB um die Lange eines Beutels auf die durchlaufende Folie zuriickgesetzt werden. 

Dieses Zuriicksetzen kann in bekannter Weise durch die Verwendung einer nach Art 
eines Schaufelrades ausgebildeten Einrichtung erfolgen bei der an den Schaufeln die 
Werkzeuge stirnseitig angeordnet sind. Das Schaufelrad wird derart gedreht, daB die 
Umlaufgeschwindigkeit der Werkzeuge, der Durchlaufgeschwindigkeit der Folie ent- 
spricht. 

Eine weitere bekannte Moglichkeit, die Werkzeuge nach dem SchweiBvorgang um die 
Beutellange zuriickzusetzen, besteht in einer Vorrichtung, durch die das Werkzeug uber 
eine Konturfuhrung oder durch Gelenkfiihrungen von der Folie abgehoben und gerad- 
linig oder kreisbahnformig auf die Lage der folgenden SchweiBnaht zuriickgesetzt und 
von dieser Stelle aus dann synchron mit der Folie, entsprechend der SchweiB- oder 
Versiegelungsdauer, bewegt wird. 

In ahnlicher Weise konnen auch andere Materialien im Durchlaufbetrieb von diskon- 
tinuierlich eingesetzten Werkzeugen bearteitet werden. 

Wahrend beim Einsatz eines Schaufelrades die Durchsatzgeschwindigkeit durch die not- 
wendige Anlegedauer der Werkzeuge stark begrenzt ist, bzw. der Durchlauf der Folie 
gebremst oder gestoppt werden muB, kostet das Rucksetzen des Werkzeuges auf die 
Ausgangsposition Zeit, die langer ist, als z. B. fur das portionierte Fiillen eines Beutels 
benotigt wird. Will man die Durchsatzgeschwindigkeit der Folie erhohen, so muBte bei 
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der Verarbeitung von gleichem Material, die Wegstrecke fur den Bearbeitungsvorgang 
entsprechend der notwendigen Einwirkdauer des Werkzeuges, verlangert werden, was 
die Riicksetzzeit auch verlangert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung fur die Bearbeitung eines 
kontinuierlich durchlaufenden Materials zu schaffen, mit der die Durchsatzmenge bei 
gleicher Zeit fur die Synchronbewegung der Werkzeuge mit dem verarbeiteten Material, 
wesentlich erhoht werden kann. 

GemaB der Erfindung wird dies dadurch erreicht, daB im Bearbeitungsbereich mindes- 
tens zwei, der das zu bearbeitende Material einschlieBenden Werkzeugtrager uber Hebel 
auf Antriebswellen befestigt sind, deren Antriebe unabhangig voneinander steuerbar 
sind. Damit ist es moglich, die Bearbeitungszeit mit einem schnellen Rucklauf der Werk- 
euge wesentlich zu verringern, was eine Erhohung der Durchlaufmenge zuIaBt. 

Urn zwei altemierend auf das Material wirkende Werkzeuge einzusetzen, ist es vorteil- 
haft, die Lager der beiden Werkzeuge bzw. Werkzeugpaare koaxial anzuordnen. Hierfur 
ist eine der Wellen als Hohlwelle ausgebildet, so daB sie von einer zweiten, gleich- 
achsigen Welle durchsetzt werden kann. 

Will man eine koaxiale Lagerung der Antrieb vermeiden und zusatzliche yorteile errei- 
chen, so werden die Werkzeugtrager erfindungsgemaB fliegend, das heiBt einseitig an 
den von den Antrieben bewegten Hebeln gelagert. 

Durch diese MaBnahme wird der Bearbeitungsbereich leichter zuganglich so daB die von 
den Antrieben frei abstehenden, achsparallel gegeneinander gerichteten Werkzeuge von 
gegenuberliegenden Seiten ineinandergreifend, das Material bearbeiten konnen. Die 
durch die fliegende Lagerung erreichte Verbesserung der Zuganglichkeit zum Bearbei- 
tungsbereich, erlaubt den Einsatz von Werkzeugen derart, daB erfindungsgemaB zwei 
Werkzeugtragerpaare beiderseits des zu bearbeitenden Materials mit ihren Antrieben als 
Duo mit gegeneinander gerichteten Werkzeugen angeordnet werden konnen. 

Sind die Werkzeugtrager gleich bestiickt, so kann bei gleicher Drehzahl der Duoantriebe 
eine Verdoppelung des Durchsatzes erreicht werden. Sind die Werkzeugtrager ungleich 
bestiickt, so werden im gleichen Bearbeitungsbereich, zwei Arbeitsgange in einem 
Durchgang ausgefuhrt Hierzu gehoren Arbeitsgange, wie Abstreifen, Schneiden und 
perforieren. 

In vielen Anwendungsfallen sind die Antriebssysteme so ausgebildet, daB sich die 
Werkzeuge auf gleichen Kreisbahnen, mit gleicher Drehzahl bewegen. Mit der Erfinduna 
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sind jedoch auch die Voraussetzungen geschaffen, ungleichartige Antriebssysteme zu 
wahlen, weil die Werkzeugtrager auch mit unterschiedlichem Radien drehen und damit in 
unterschiedlichen Abstanden gegenuber einem SchweiBvorgang, eine unterschiedliche 
Bearbeitung bewirken konnen. 

Die Antriebe fur die Werkzeugtrager konnen unabhangig von einander gesteuert werden. 
Insbes. konnen die Bewegungsgeschwindigkeiten im Bereich der Bearbeitung von denen 
des Rucksetz - Urnlaufes verschieden sein. Nach dem Losen des Werkzeuges vom be- 
arbeiteten Material, kann die Bewegungsgeschwindigkeit fur die Rucksetzbewegung 
stark erhoht und damit die Ruckstellzeit wesentlich verringert werden. 

Mit Hilfe von Schrittmotoren kann nicht nur der Bewegungsablauf iiberwacht und ange- 
paBt werden, es kann auch sichergestellt werden, daB ein unerwiinschtes aufeinander 
stoBen der Werkzeuge eines Duos im Betrieb vermieden wird. 

Da bei einer Kurbelbewegung der Hebel, die Werkzeugpaare theoretisch nur linienformig 
aufeinander treffen, sind die Werkzeuge auf den Tragem federelastisch gelagert, so daB 
die Kreisbewegung des Werkzeuges durch den Antrieb eine fiir die Dauer der Bearbei- 
tung notwendige Abflachung erfahrt. 

Wurde der Werkzeugtrager auf der Kurbel starr gelagert, also mit deren Hebelarm ver- 
schwenkt, so ergaben sich nicht nur auf der Bearbeitungsstrecke unzureichende, weil 
linienformige Auflagen, sondern auch Probleme mit der Zufuhr von Luft, Heizenergie und 
dgl. zu den Werkzeugen. Die notwendigen Verbindungen muBten wegen der Wickelbe- 
wegung uber Drehkupplungen hergestellt werden. 

Mit einer Lagerung des Werkzeughalters uber ein Ruckdrehelement kann erreicht wer- 
den, daB das Werkzeug immer in der gleichen Raumlage zum Material liegt. Dies kann 
durch eine drehbare Lagerung des Werkzeughalters an der Kurbel erfolgen. Hierbei ist 
der Werkzeughalter uber ein Band, insbes. einem Zahnriemen Oder auch iiber Zahnrader 
mit einer starren, der Achse der Kurbelwelle zugeordneten Welle verbunden. Dreht die 
Kurbel urn die starre Welle, so wird eine Riickdrehbewegung ausgelost, die den Werk- 
zeughalter immer in gleicher paralleler Raumlage halt. 

An Hand der Zeichnungen werden Ausfuhrungsbeispiele beschrieben und die Wirkungs- 
weise der Erfindung erlautert. 

Die Rg. 1 zeigt in schematischer Darstellung im GrundriB die wesentlichen Elemente 
einer Einrichtung nach der Erfindung, zur Bearbeitung eines durchlaufenden Folien- 

schlauches FS fur die Fertigung von Schlauchbeutejn im Augenblick der Offnung des 
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Werkzeugpaares nach einem SchweiBvorgang. 

Die Fig. 2 zeigt im AufriB die gleichen Elemente, wbbei der Ubersicht halber, der 
Folienschlauch weggelassen ist. 

Die Fig. 3 zeigt in Detailansicht die Fuhrung des Werkzeugtragers samt Werkzeug 
wahrend eines Arbeitszyklus. 

Die Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung den Funktionsabiauf eines Werkzeug - 
Tragerpaares wahrend eines Arbeitszyklus. 

Gleiche Teile sind mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

Die Werkzeugtrager 1a und 1b sind einseitig - fliegend - uber kurbelartige Hebel 2 mit 
den synchron, aber gegenlaufig angetriebenen Wellen 3 und 4 verbunden. Wahrend die 
Hebel 2 mit den Antriebswellen 3 und 4 nach Art einer Kurbel winkelsteif verbunden sind, 
sind die Werkzeugtrager 1 a und 1 b in den Kopfen 5a und 5b der Hebel 2 schwenkbar ge- 
lagert. Die Lange der Hebel 2 bestimmt den Durchmesser der Kreisbahn, aul der die 
Trager 1 und damit die Werkzeuge 6 urn die Achsen 8 bewegt werden. Die Lange der 
Hebel 2 bestimmt zusammen mit der Drehzahl der Wellen 3,4 die Dauer eines Arbeits- 
zyklus und die Dauer der Schliefiung der Werkzeuge 6. 

Zur Fuhrung der Werkzeuge 6a und 6b in der aus Fig. 3 ersichtlichen Art, sind zur Beibe- 
haltung der konstant parallelen Raumlage, in den Hebelarmen 2, schematisch einge- 
zeichnete Keilriemen 7 angeordnet, die die starren Lagerwellen 8a und 8b jeweils mit den 
Lagerwellen 9 der Werkzeugtrager 1 verbinden. Bei einer Umdrehung des Hebelarmes 2 
durch die Welle 3, wird der Werkzeugtrager 1 und damit auch das Werkzeug 6, wahrend 
eines Arbeitszyklus, durch eine entsprechende Riickdrehbewegung urn die Welle 9, 
immer in der gleichen parallelen Raumlage gehalten. An Stelle eines Riemens, konnen 
auch Zahnrader eingesetzt werden. 

Durch die einseitige, flcegende Lagerung der Werkzeugtrager 1 und deren Fuhrung ge- 
geniiber den Antrieben, ergibt sich eine gute Zugangigkeit zu den Werkzeugen 6 und vor 
allem auch eine einfache Verbindung der Versorgungsleitungen mit den Werkzeugen. 
Statt drehbarer Verbindungen fur Luft, Strom und gegebenenfalls auch anderer Heiz- 
medien, konnen direkte Leitungsveirbindungen eingesetzt werden, die nur in dem durch 
die Lange der Hebelanme 2 bestimmten Kreisbahn, langs bewegt werden. 

An Hand der Figuren 4a bis 4d wird der Bewegungsablauf der fliegend gelagerten Werk- 

zeugpaare 1a,1b eriautert. Die Welle 3 wird bei einem Bearbeitungsvorgang im Uhr- 
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zeigersinn und die Welle 4 im Gegenuhrzeigersinn gedreht. Nach Fig. 4a stehen die 
Werkzeuge unter EinschluB des hier nicht dargestellten Folienschlauches, kurz vor dem 
PreBschluB. 

Mit der Weiterbewegung, werden die Werkzeuge 1 , wie in Fig, 4b gezeigt, gegen die 
Kraft von nicht gezeichneten, den Werkzeugtragern 1 zugeordneten Druckfedern gegen- 
einander gepreBt Die an sich kreisfdrmige Bewegung der Werkzeuge 6 ist im Bearbei- 
tungsbereich urn die Hubhohe der Federn abgeflacht. Dies ergibt einen paralleled auf 
der ganzen Arbeitsflache der Werkzeuge 6 wirkenden PreBdruck. In der Stellung nach 
Fig. 4c ist der PreBdruck aufgehoben. Die Hebelarme 2 konnen nun mit hoher 
Geschwindigkeit uber die Stellung nach Fig. 4d in die Ausgangsstellung nach Fig. 4a 
bewegt werden, wahrend ein zweites Werkzeugpaar zur Bearbeitung in der PreBstellung 
mit der Abzugsgeschwindigkeit der Folie vom eigenen Antrieb bewegt wird.. 

Mit der aus Fig. 1 ersichtlichen Aufbauform mit der fliegenden Lagerung der Werkzeuge, 
ist die Moglichkeit eroffnet, ein zweites anders gestaltetes Werkzeugpaar, dem ersten 
gegenuber, so anzuordnen daB die vom Antrieb frei abstehenden, achsparallel gegen- 
einander gerichteten Werkzeugtrager bei der raumlich ineinander greifenden Bewegung, 
eine andere Funktion auszuuben. 

Sollen die Werkzeuge gleich ausgebildet und im gleichen Rhythmus auf das durchlau- 
fende Material einwirken, so ist es zweckrnaBig, eine zweite, gleichartige Einrichtung mit 
den fliegend gelagerten Werkzeugtragern spiegelverkehrt und gleichachsig anzuordnen. 
Diese Duo - Anordnung ist aus Fig. 1 ersichtlich, wobei die zweite Einrichtung zur Erlau- 
terung mit gleichen Ziffern versehen sind, die urn die Zahl 10 erhoht wurden. 

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind gleiche Werkzeuge um 180° versetzt auf den 
Antrieben angeordnet, so daB wahrend der Zeit die das erste Werkzeug fur das Riick- 
setzen benotigt, das zweite, gegenuberliegende Werkzeug, die aktive Arbeitsphase 
durchlaufen kann. Die Durchsatzgeschwindigkeit kann damit wesentlich erhoht werden. 

Das zweite Werkzeug kann auch fur andere Aufgaben der Bearbeitung eingesetzt wer- 
den. Wegen des Freiraumes, den die fliegende Lagerung schafft, konnen auch Werk- 
zeuge mit anderem Bearbeitungsrhythmus eingesetzt werden. Uber Schrittmotoren kon- 
nen die Antrieb so gesteuert werden, daB ein Verhaken der Werkzeuge, auch wenn sie 
auf gleichen oder auch kreuzenden Kreisbahnen mit unterschiedlichen Drehzahlen 
laufen, ausgeschlossen ist. 

Wegen der moglichen kurzen Riicksetzzeiten ist es moglich, auch Beutel herzustellen, 

die kurzer sind, als die fur die Bearbeitung notwendige Durchsatzstrecke. 

*«••••• •« • • * • • # • * « • 



Dipl. !ng. Friedrich Meier 
Patentanwalt • European Patent Attorney 



■ • « • • • 



Vn 981 



Anspruche 

1. Einrichtung zum Bearbeiten von kontinuierlich durchlaufendern Material, insbes. von 
Folienschlauchen zur Herstellung von Schlauchbeuteln, unter Verwendung von Werkzeugen, 
insbes. Werkzeugpaaren, deren Trager durch einen Antrieb wahrend der Bearbeitungsdauer 
rnit dem durchlaufenden Material synchron bewegt und nach der Bearbeitung entsprechend 
dem Abstand der Bearbeitungsstellen auf das durchlaufende Material zurtickgesetzt werden , 
dadurch gekennzeichnet, daS im Bearbeitungsbereich mindestens zwei, der das zu bear- 
beitende Material (FS) einschlieBenden, Werkzeugtrager (1,11) uber Hebel (2) auf Antriebs- 
wellen (3,13) befestigt sind, deren Antriebe unabhangig voneinander steuerbar sind. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebswellen koaxial 
angeordnet sind. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB eine der Antriebs- 
wellen als Hohlwelle ausgebildet ist, die von der zweiten Antriebswelle koaxial durchsetzt ist. 

4. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeugtrager 
(1,11) an den Hebeln (2) fliegend, d. h. frei abstehend gelagert sind. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Werkzeugtrager (1 ,1 1) 
bzw. Tragerpaare beiderseits des zu bearbeitenden Materials (FS) mit ihren Antriebswellen 
(3,13) als Duo so angeordnet sind, daB die von den Hebeln (2,12) frei abstehenden, achs- 
parallel gegeneinander gerichteten Werkzeugtrager (1,1 1) raumlich ineinander greifen. 

6. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe des Duo 
gleichachsig oder parallel derart angeordnet sind, daB die Werkzeugtrager (1,11) uber die 
Hebel (2,12) auf gleichen Oder parallel angeordneten, Kreisbahnen bewegt werden. 

7. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Bewegungsablauf 
der Werkzeugtrager (1,11) innerhalb eines Arbeitsrythmus durch Steuerung des Antriebs mit 
unterschiedlicher Geschwindigkeit und bei Einsatz von Schrittmotoren, mit unterschiedlicher 
Schrittzahl pro Zeiteinheit erfolgt. 

8. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeuge (6,16) 
auf den Tragern (1 ,1 1) federelastisch gelagert sind. 



9. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 8, daiiurch geiinnzfeicftn6^ # <3aB die Werkzeugtrager 
(1,11) an den Hebeln (2,12) derart gefufiff gelagerf slnfl" "daB die Werkzeuge (6,16) gegen- 
iiber dem durchlaufenden Material (FS) und wahrend der Rucksetzbewegung eine gleichge- 
richtete (parallele) Raumlage einnimmt. 

10. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daft die Werkzeugtrager 

(1 .1 1) am freien Ende eines auf die Antriebswelle (3,13) aufgesetzten kurbelartigen Hebels 

(2.12) schwenkbar befestigt und mit einem ortsstabilen Teil des Antriebes (8,18) derart 
verbunden sind, daB die Werkzeugtrager)1,11) und damit die Werkzeuge (6,16), durch 
Ruckdrehbewegungen immer gleichgerichtete Raumlagen einnehmen. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung fiber 
Keilriemen (7), Zahnrader oder dgl. erfolgt. 



